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(57) Es wird ein Schlaganker (1), bestehend aus
einer ein Innengewinde (4) zum Eindrehen einer
Schraube aufweisenden Metallhtlse (2) mit durchge-
hender, sich zum vorderen Ende hin verjiingender Boh-
rung (3) vorgeschlagen, in die zur Aufspreizung des
Schlagankers ein Spreizkérper (5) eintreibbar ist.

Schlaganker

Zur kostengunstigen Herstellung der Metallhilse
bei im Vergleich zu einer aus Volimaterial hergestellten
Metallhilse gleichen Auszugswerten wird die Metall-
hilse aus einer Blechplatine gestanzt und anschlieBend
zu einer an ihrer Nahtstelle verbundenen Hilse gerolit.
Ferner weisen die Spreizschenkel (7) zur Bildung der
sich verjlngenden Innenbohrung einen nach innen ein-
gebogenen ersten Abschnitt (7a) auf, auf dessen
AuBenflache ein zweiter Abschnitt (7b) umgefaltet ist.
Die beiden aufeinanderliegenden Abschnitte (7a, 7b)
sind beispielsweise Uber einen Pragepunkt (9) verschie-
befest miteinander verbunden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Schlaganker, beste-
hend aus einer teilweise geschlitzten Metallhilse und
einem in die Metallhtise eintreibbaren Spreizkérper,
gemanB der Gattung des Anspruches 1.

Die bekannten Schlaganker der obengenannten
Art (DE-U 76 12 316, DE-U 76 36 399) sind in der Regel
aus einem Vollmaterial hergestellt, in das ein Innenge-
winde eingebracht ist, dessen Kernbohrung sich zum
vorderen Ende hin konisch verjingt. In diese Kernboh-
rung ist ein Spreizkérper eingesetzt, der mit einem Ein-
schlagwerkzeug zur Aufspreizung des Schlagankers in
die sich verengende Bohrung eingetrieben wird. Im
Bereich der sich verengenden Bohrung weist der
Schlaganker Langsschlitze zur Bildung von Spreiz-
schenkeln auf. Ublicherweise werden die bekannten
Schlaganker aus Vollmaterial hergestellt, wobei die
Bohrung mit Innengewinde und die Schlitze durch span-
abhebende Arbeitsverfahren erstellt werden. Es gab
auch schon Versuche, den Schlaganker in der Weise
auszubilden, daB eine Herstellung in einem Stanz-/Bie-
geverfahren méglich ist. Ein solcher Schlaganker ist bei-
spielsweise aus der DE-U 74 24 831 bekannt. Bei
diesem Schlaganker ist die sich verjlingende Innenboh-
rung durch Einpragungen gebildet, die so angeordnet
sind, daf in den Innenflachen der durch die Langsschlit-
zung sich ergebenden Spreizschalen im Abstand zuein-
ander stehende Querrippen entstehen, deren Héhe von
Rippe zu Rippe zum Einfihrende hin zunimmt. Bei
hohen Spreizdruckkraften verformen sich jedoch die
Einpragungen, so daB sich die durch den Spreizkérper
aufgebrachten Spreizkrafte nicht in entsprechende Hal-
tekrafte des Schlagankers umsetzen. Der bekannte
Schlaganker ist daher fir Verankerungen in hochfesten
Materialien, wie beispielsweise Beton, nicht geeignet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
gattungsgemaBen Schlaganker in der Weise auszubil-
den, daB er kostengiinstig in einem spanlosen Arbeits-
verfahren herstellbar ist, jedoch die hohen
Auszugswerte eines aus Vollmaterial hergestellten
Schlagankers besitzt.

Die Loésung dieser Aufgabe wird durch die im
Anspruch 1 angegebenen Merkmale erreicht.

Zur Herstellung des Schlagankers wird zunéchst in
einem Stanz- und Biegewerkzeug aus einem Blechst-
reifen die Kontur der Abwicklung der Metallhiilse ausge-
stanzt, wobei die beiden den Spreizschenkel bildenden
Abschnitte zunachst in axialer Richtung aneinander-
hangen. In weiteren Folgen im Biegewerkzeug werden
die Gewindegange eingepragt und der zweite Abschnitt
des Spreizschenkels auf den ersten Abschnitt aufgebo-
gen. Um die beiden Abschnitte verschiebefest miteinan-
der zu verbinden, kann beispielsweise von der
AuBenflache des zweiten Abschnittes ausgehend ein
Pragepunkt gesetzt werden, der sich in die AuBenflache
des ersten Abschnittes eindriickt. In weiteren Folgen
wird dann die Blechplatine zu einer Hilse gerollt und
ggf. mit einer Zapfenverbindung an der Nahtstelle ver-
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bunden. Durch Kalibrieren der die doppelte Wandstarke
aufweisenden Spreizschenkel auf einen durchgehend
gleichen Durchmesser ergibt sich zwangslaufig eine
Einbiegung des ersten Abschnittes der Spreizschenkel,
so daB eine sich verengende Innenbohrung entsteht. In
diese sich verengende Innenbohrung kann nun ein
Spreizkérper zur Aufspreizung des Schlagankers ein-
getrieben werden. Die durch die beiden aufeinanderlie-
genden Abschnitte gebildete Verdickung der
Spreizschenkel erméglicht ein Aufspreizmaf, das der
doppelten Wandungsdicke der Hilse entspricht.

Um dieses Aufspreizmaf in Auszugskraft umzuset-
zen, ist es entsprechend der Erfindung erforderlich, daB
die beiden aufeinanderliegenden Abschnitte verschie-
befest miteinander verbunden sind. Ohne eine solche
Verbindung wirde der umgefaltete zweite Abschnitt des
Spreizschenkels an der Biegestelle vom ersten
Abschnitt schon bei einer geringeren Zugkraft abge-
schert, die ansich durch die Aufspreizung Uber die dop-
pelte Wandstarke der Spreizschenkel erreichbar ware.
Durch die verschiebefeste Verbindung der beiden
Abschnitte, beispielsweise Uber einen Pragepunkt,
SchweiBpunkt oder durch Querrippen gebildeten Ver-
zahnung, wird die auf die Biegestelle wirkende Scher-
kraft reduziert. Damit kann die Auszugskraft bis zum
Abscheren erheblich erhéht und damit die Haltekraft
des Dubels gesteigert werden. Mit dem erfindungsge-
méaBen Schlaganker sind die gleichen Haltewerte wie
aus Vollmaterial hergestellten Schlagankern erreichbar,
wobei jedoch die Herstellkosten durch die spanlose Fer-
tigung in einem Stanz- und Biegewerkzeug erheblich
geringer sind.

Um eine sich gleichméaBig verjingende Innenboh-
rung zu erhalten, ist es zweckméBig, die Innenflache
des auf dem ersten Abschnitt aufliegenden zweiten
Abschnitts mit einer dem Einbiegewinkel des ersten
Abschnittes entsprechenden Fase zu versehen.

Weitere zweckmaBige Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung dargestellt.

Es zeigen:

Figur 1 den Schlaganker mit eingesetztem Spreiz-
stift,

Figur 2 die Kontur des Stanzteiles,

Figur 3 die Verbindung der beiden Abschnitte des
Spreizschenkels Uber einen SchweiBpunkt
und

Figur 4 die Verbindung der beiden Abschnitte des

Spreizschenkels Uber eine durch Querrip-
pen gebildete Verzahnung.

Der in Figur 1 dargestellte Schlaganker 1 besteht
aus einer Metallhllse 2 mit einer durchgehenden,
zuné&chst zylindrischen und dann im Bereich des zum



3 EP 0 757 185 A1 4

Spreizen vorgesehenen Teils sich zum vorderen Ende
hin konisch verjingenden Bohrung 3. Im hinteren
Bereich der Bohrung 3 ist ein Innengewinde 4 vorgese-
hen. In der Bohrung 3 ist ein Spreizkorper 5 eingesetzt,
der einen zylindrischen Abschnitt und daran anschlie-
Bend einen sich zum vorderen Ende hin verjlingenden
Kegelstumpf 6 aufweist.

Die Verjingung der Bohrung 3 im AnschluB3 an das
Innengewinde 4 wird dadurch erreicht, daB die Spreiz-
schenkel 7 nach innen eingebogen sind, wobei die
Innenflachen der Spreizschenkel zur Mittelachse des
Schlagankers etwa einen Einbiegewinkel o von 5 - 7°
bilden. Auf die AuBenflache des ersten Abschnittes 7a
der Spreizschenkel 7 ist ein Zweiter Abschnitt 7b in der
Weise umgefaltet, daB die AuBenflaiche des zweiten
Abschnittes 7b nach dem Umfalten etwa den gleichen
AuBendurchmesser wie der Schlaganker im Bereich
des Innengewindes aufweist. Durch das Umfalten wird
ein Spreizbereich gebildet, der der doppelten Wan-
dungsstarke der Hilse 2 entspricht. Um ein Abscheren
der beiden Abschnitte 7a, 7b an der Biegestelle 8 bei
hohen Auszugskraften zu verhindern, sind die beiden
Abschnitte schubfest durch einen Pragepunkt 9 mitein-
ander verbunden.

Die Herstellung der Metallhiilse 2 erfolgt in einem
Stanz- und Biegewerkzeug, in dem zunéachst die in
Figur 2 dargestellte Stanzkontur 10 ausgestanzt wird. In
weiteren Folgen wird dann der Abschnitt 7b auf die
AuBenflache des Abschnittes 7a zur Bildung des
Spreizschenkels 7 an der Biegestelle 8 umgefaltet. Die
Abschnitte 7a, 7b sind voneinander durch einen Schilitz
11 getrennt. Gleichzeitig erhalt der Abschnitt 7a eine
leicht konische Kontur, um beim anschlieBenden
Zusammenrollen der Platine zu der Hulse 2 die Einbie-
gung des Abschnittes 7a entsprechend dem Winkel «
zu erméglichen. Beim Zusammenrollen wird die Hiilse 2
durch den an der einen Langskante angeordneten Zap-
fen 12 und der an der anderen Langsseite angeordne-
ten Ausnehmung 13 an der Nahtstelle 14 verbunden.
Durch die beiden Schlitze 11 und der Nahtstelle 14 wer-
den bei dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel nach
dem Rollen drei Spreizschenkel gebildet.

Das Innengewinde 4 kann entweder nach dem
Zusammenrollen eingeschnitten oder durch Pragung
der Gewindegénge im Stanz- und Biegewerkzeug her-
gestellt werden. Auch der Pragepunkt 9 kann entweder
nach dem Rollen der Hilse oder bereits nach dem
Umfalten der beiden Abschnitte 7a, 7b eingebracht wer-
den.

Figur 3 zeigt eine Ausfiihrung, bei der die schubsi-
chere Verbindung zwischen dem Abschnitt 7a und 7b
Uber einen SchweiBBpunkt 15 erreicht wird. In Figur 4
erfolgt die schubfeste Verbindung Uber eine Verzah-
nung, die durch ineinandergreifende Querrippen 16 an
der AuBenflache des Abschnittes 7a und an der umge-
falteten Innenflache des Abschnittes 7b gebildet ist. Um
eine gleichmaBige Verjingung der Bohrung 3 im
Bereich der Spreizschenkel zu erreichen, weist die
Innenflache des umgefalteten Abschnittes 7b eine dem
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Einbiegewinkel o entsprechende Fase 17 auf.

Patentanspriiche

1.

Schlaganker, bestehend aus einer ein Innenge-
winde zum Eindrehen einer Schraube aufweisen-
den und zur Bildung von Spreizschenkeln teilweise
geschlitzten Metallhtlse, mit durchgehender,
zunachst zylindrischer und dann im Bereich des
zum Spreizen vorgesehenen Teils sich zum vorde-
ren Ende hin verjiingender Bohrung, in die zur Auf-
spreizung des Schlagankers ein Spreizkorper
eintreibbar ist, wobei die Metallhllse aus einer
Blechplatine gestanzt und anschlieBend zu einer
an ihrer Nahtstelle verbundenen Hiilse gerollt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spreizschenkel
(7) einen nach innen einbogenen ersten Abschnitt
(7a) aufweisen, auf dessen AuBenflache ein zwei-
ter Abschnitt (7b) umgebogen ist, und daB die bei-
den aufeinanderliegenden Abschnitte (7a, 7b)
schubfest miteinander verbunden sind.

Schlaganker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Abschnitte (7a, 7b) der
Spreizschenkel (7) Uber einen Pragepunkt (9) mit-
einander verbunden sind.

Schlaganker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Abschnitte (7a, 7b) der
Spreizschenkel (7) Uber einen SchweiBpunkt (15)
miteinander verbunden sind.

Schlaganker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Abschnitte (7a, 7b) der
Spreizschenkel (7) tber eine durch ineinandergrei-
fende Querrippen (16) gebildete Verzahnung mit-
einander verbunden sind.

Schlaganker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die auf der AuBenflache des
Abschnittes (7a) aufliegende Innenflaiche des
Abschnittes (7b) mit einer etwa dem Einbiegewinkel
(o) des ersten Abschnittes (7a) entsprechenden
Fase (17) versehen ist.

Schlaganker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Einbiegewinkel («) des ersten
Abschnittes (7a) 5 - 7° betragt.
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